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Patentanspriiche: 

1. Verfahren zur Montage eines Schwungradma- 
gnellaufers mil Ferritmagneten, welche mit Polschu- 
hen versehen sind und durch Zwischenstucke gegen 5 
die Innenumfangsflache der Felge des Rotors im 
gleichen Abstand festgehalten werden, dadurc.H 
gekennzeichnet. daB die Zwischenstucke an 
der Innenflache der Felge bzw. des Flansches der 
Glocke des Schwungradmagnetlaufers gleichmaBig in 
im Abstand zueinander justiert und daB zwischen 
diesen an die Innenumfangsflache der Felge die 
Ferritmagnete eingebracht werden, daB die aus 
Hartstahl bestehenden Polschuhe an ihren Enden 
scharfe Winkel besitzen, und daB die aus einem i"> 
weicheren Metall bestehenden Zwischenstucke 
Seitenflachen aufweisen, die zueinander unter einem 
bestimmten Winkel angeord.net werden, sowie an 
den Seitenflachen jeweils eine Innenflache mit einer 
oberen Schulter aufweisen, wobei die Polschuhe 20 
zunachst bis zur oberen Schulter frei eingesetzt und 
durch eine axiale Verschiebung parallel zur Rotor- 
achse mit den scharfen Winkeln an ihren Enden in 
die Seitenflachen der Zwischenstucke eingekerbt 
werden und zwar bis zu einem unteren Anschlag 25 
zum Positionieren der Polschuhe mit den Magneten 
auf gleichem Niveau oberhalb des Flansches der 
Glocke, wobei auf die durch jeweils zwei Zwischen- 
stucke eingeschlossenen Polschuhe radiate KraTte 
wirken, die die Polschuhe gegen die Magnete und die <o 
Innenflache der Felge dnicken. 

2. Verfahren zur Montage eines Schwungradma- 
gnetlaufers nach Anspruch I, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Anordnung aus Magneten, Polschuhen 
und Zwischenstucken verklebt wird. » 

3. Vorrichtung zur Montage der Teile eines 
Schwungradmagnetlaufers in einem Verfahren nach 
Anspruch 1 oder 2. dadurch gekennzeichnet. daB die 
Vorrichtung aus einem im v)uerschnitt rechtwinkli- 
gen Toruskorper (24) mit N mit Rurkholfedern (27) 40 
versehenen Kolben (25) besteht, welche gleichmaBig 
verteilt radial im Inneren des Toruskorpers angeord- 
net und bci einer axial innerhalb des Toruskorpers 
erfolgenden Abwartsbewegung eines kegelstumpf- 
fdrmigen Teils (29) gleichzeitig nach auBen beweg- *s 
bar sind, wobei der Umfang des Toruskorpers N 
vertikale Schienen (30) tragi, die in der Mine 
zwischen zwei benachbarten Kolben angeordnet 
sind. 

4. Verfahren zur Montage eines Schwungradma- 50 
gnetlaufers unter Verwendung einer Vorrichtung 
nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Toruskorper mit den in Ruhestellung befindlichen N 
Kolben axial in die leere Rotorglocke eingefiihrt 
wird, wobei die Abmessungen so gewahlt sind, daB 55 
jedes Zwischenstuck an seinem Platz in Anlage an 
die Felge gebracht werden kann, indem es mit seiner 
Mitlelrille frei entlang einer Schiene des Toruskor- 
pers gleitet; daB dcnn die N Magnete frei in ihre 
Platze zwischen den Zwischenstucken eingesetzt 60 
werden; daB daraufhin die Polschuhe zwischen den 
Zwischenstucken auf deren obere kleinere Schultern 
aufgesetzt werden; daB das kegelstumpfformige Teil 
des Werkzeuges anschlieBend abgesenkt wird, bis 
die Kolben eine dosierte Kraft in radialer Richtung t>5 
auf die Polschuhe ausiiben; und daB Ictztere 
schlieBlich in ihre Endlage gebracht und an die 
unteren Schultern angedriickt werden. indem gleich- 



zeitig ein Druck auf die oberen Rander dieser N 
Polschuhe ausgeubt wird, deren Stahl eine Kerbe in 
den AluminiumguB der Zwischenstucke schneidet: 
wobei die Abwartsbewegung des kegelstumpfformi- 
gen Teils und das anschlieBende Eindrucken der 
Polschuhe von einer doppelt wirkenden Presse 
hervorgerufen wird. die einen Kranz oder Kreisring 
antreibt, der sich an die oberen Kanten der 
Polschuhe anlegt 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB nach dem Zusammenbau dt-r Einzeltei- 
le des Rotors innerhalb der Glocke die Betatigung 
der Presse unterbrochen wird; daB man den 
Toruskorper mit den N Kolben anhebt; daB man den 
Rotor in leichte Drehung versetzt, wahrend man 
einen Kunstharzkleber zwischen die Magnete und 
die Polschuhe einflieBen laBt; und daB man den 
Rotor sodann schlieBlich in beschleunigte Umdre- 
hung versetzt, bevor man eine Warmebehandlung 
durchfuhrt. um den Kleber auszuharten. 

6. Verfahren nach Anspruch 5. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB man die Verteilung und den FluB des 
Kunstharzklebers dadurch erleichteri, daB man feine 
Rillen entlang den Erzeugenden auf den konvexen. 
vor den Magneten Iiegenden Flachen der Polschuhe 
vorsieht. 



Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren und eine 
Vorrichtung zur Montage eines Schwungradmagnetlau- 
fers mit Ferritmagneten, welche mit Polschuhen 
versehen sind und durch Zwischenstucke gegen die 
Innenumfangsflache der Felge des Rotors im gleichen 
Abstand festgehalten werden. 

Ein Schwungradmagnetlaufer besitzl dabei ein 
Gehause in Form eines zylindrischen, glockenartigen 
Abschnittes, wobei der Boden oder Flansch der Glocke 
Bohrungen oder Offnungen besitzl, niimlich eine 
mittlere Offnung zur Aufnahme einer Nabe sowie 
Ausnehmungen fur Vcntilationszwecke. 

Am Umfang bzw. innerhalb der Felge der Glocke sind 
Induktorpole gleichmaBig verteilt. Jeder Pol besitzl 
dabei einen Magneten sowie einen Polschuh aus Eisen 
von hoher magnetischer Permeabilitat. 

Wahrend des Betriebes wird der Rotor mechanischen 
und magnetischcn Belasiungen untcrworfen, und zwar 
sind diese umso groBer, je hdher die Leistung ist. Daher 
muB eine sichere Befestigung der Pole gewahrleistet 
sein.ohne daB irgendein Spiel zulassig ware. 

GemaB dem DE-GM 17 63 626 ist eine magnetelek- 
trische Schwungradmaschine fur Schwunglichtmagnet- 
ziinder bzw. ein Schwungradmagnetlaufer davon 
bekannl, dessen Gehausewandung an den Stellen, an 
denen die Magnete zu befestigen sind, so verformt ist, 
daB sich dort ebene Flachen ergeben, auf denen sich die 
Magnete mit Polschuhen durch Schrauben oder Nieten 
befestigen lassen. 

Da auf diese Weise Magnete von groBer Flachenaus- 
dehnung sicher in Kontakt mit der Wandung des 
Schwungradmagnetlaufers gebracht werden konnen. 
ohne daB sich Luftspalte ergeben, konnen Dauermagne- 
te mil sehr holier Koerzitivkraft und geringer 
Remanenz Verwendung finden, ohne daB wesenlliche 
magnetische Verluste auftreten. Die Verfoimung der 
Gehausewandung in ein Vieleck zur Erzeugung von 
Auflageflachen fur die Magnete stoBt aber insofern auf 
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herstellungstechnische Schwierigkeiten. als der glok- 
kenfdrmige Gehausemantel gegenuber den Stirnflachen 
des Gehauses nur relativ schwer verformbar ist und an 
den Obergangsslellen Risse entstehen fconnen. Insofern 
eigne! sich dieses Lagerungsverfahren nicht, wenn es 5 
gilt, eine groBere Anzahl von Magneten in dem 
Schwungradmagnetlaufer zu benuuen. 

AuDerdem ist die Verformung der Gehausewandung 
bzw. die Anlage von Druchbruchen oder Ausnehmun- 
gen an den einzelnen Lagerflachen bzw Magneten und in 
Polschuhen mit einer Verminderung der magnetischen 
Eigenschaften des Schwungradmagnetlaufers verbun- 
den. SchlieOlich ist eine Befestigung der Magnete und 
Polschuhe gegenuber der Gehausewandung durch 
Schrauben oder Niete insofern aufwendig, als in der r. 
Gehausewandung eine groBere Zahl von Bohrungen 
anzulegen ist, und jeder Magnet — und Polschuh — 
einzeln mit den Schrauben oder Nieten zu befestigen ist. 

Nach der DE-AS 10 76 799 ist ein Verfahren zum 
Zusammenbau eines Schwungradmagnetlaufers aus zn 
teilzylinderformigen Oxydmagneten bekannt. bei denen 
die einen Polflachen der Oxydmagnete mit der 
zylinderformigen Gehausewandung des Schwungrad- 
magnetlaufers durch je zwei benachbarte Magnete 
gemeinsam haltende, flachige Klammern verbunden :■-> 
werden und die entgegengesetzten Polflachen unmittel- 
bar als Polschuhe dienen. Dabei werden die Oxydma- 
gnete zunachst an der Gehausewandung in einem 
unbearbeiteten Zustand befestigt, wobei dann anschlie- 
Bend das ganze Magnetsystem nebst Gehause mit m 
einem zugfesten Kunstharzlack iiberzogen wird. 

Durch die Verwendung unbearbeiteter Oxydmagnete 
wird dabei der Arbeitsaufwand erheblich verringert und 
gleichzeitig die Gefahr eincs Bruches der Oxydmagnete' 
bei deren Bearbeitung beseitigt. Die Verklebung der r> 
Magnete mit dem Gehause und den Klammern ist dabei 
cinfach und schnell herslellbar. 

Indessen ist die Befestigung der Oxydmagnete durch 
Klammern ar der Gehausewandung des Schwungrad- 
magnetlaufers insofern nachteilig. als dieser mechani- « 
schen und magnetischen Belastungen unterworfen ist, 
die mit der Leistung des Schwungradmagnetlaufers 
erheblich zunehmen. Die Klammern bzw. die von diesen 
gehaltenen Magnete konnen sich bei groBeren Bela- 
stungen dabei aus ihrer Befestigung Ibsen, so daB 45 
zumindest ein Spiel zwischen den einzelnen Magneten 
sich einstellt. AuBerdem erweist sich bei einem 
Schwungradmagnetlaufer mit einer groBeren Anzahl 
von Magneten die Ausbildung und Anordnung von 
flachigen Klammern an der Gehausewandung des w 
Schwungradmagnetlaufers als recht kompliziert und 
aufwendig. 

Ferner ist gemaB der DE-PS 9 39 584 ein Verfahren 
zum Zusammenbau eines Laufers elektrischer Maschi- 
nen mit in axialer Richtung des Laufers ausgepragten ■» 
Magnet-Polschuhe-Paaren bekannt, bei dem in Ura- 
fangsrichtung des Rotors im Lauferkorper jeweils 
aufeinanderfolgend Langsnuten angelegt sind. welche 
als schwalbenschwanzformige Ausnehmungen ausgebil- 
det sind, in welchen Halteteile aus unmagnetischem bo 
Werkstoff verankert werden, in denen wiederum 
schwalbenschwanzformige Ausnehmungen zum Auf- 
nehmen auBen liegender Weicheisenpolschuhe und 
damit zur Hallerung der zwischen dem Lauferkorper 
und den Weicheisenpolschuhen gelegenen Dauerma- b5 
gnete vorgesehen sind. 

Die Verklammerung der Halteteile und der in deren 
Ausnehmungen liegenden Magnete und Polschuhe 
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erfolgt dabei durch Doppelkeile und federnde Beilagen, 
beispielsweise zur Festlegung der Dauermagnete in 
radial er Richtung. Die Dauermagnete, Polschuhe und 
Halteteile werden dabei in axialer Richtung zwischen an 
der Stirnseite des Laufers angeordnete Stutzteile. 
ir.sbesondere Ringe oderScheiben, eingespannt 

Eine derartige Lagerung der Magnete bzw. ein 
solcher Zusammenbau eines Schwungradmagnetlaufers 
erfordert somit eine besondere Bearbeitung des 
Lauferkorpers, der Dauermagnete und der Halteteile 
zur Ausbildung von Lingsnuten und schwalben- 
schwanzformigen Ausnehmungen. Desweiteren ist der 
Zusammenbau dieser Teile aufwendig, da die einzelnen 
Teile miteinander verkeilt werden mussen bzw. 
untereinander durch eine Feder anzupressen sind. Es ist 
insofern insbesondere auch kein spielfreier Zusammen- 
halt der Einzelteile des Rotors nach lingerer Betriebs- 
dauer oder Belastung gegeben, wobei insbesondere 
auch eine groBere Anzahl zu befestigender Polstiicke 
und Magnete bei einem derartigen Verfahren an den 
Rotor nicht in Umfangsrichtung anlegbar ist. 

SchlieBlich ist aus der DE-AS 1 1 39 197 ein Verfahren 
zum Zusammenbau eines hohlzylindrischen Hysterese- 
laufers fur Drehfeldmaschinen bekannt, wobei die 
hysteretische Schicht des Sekundarteils aus einzelnen, in 
Schcr- und Stanzvorgangen aus Walzmaterial herge- 
stellten Segmenten und durch Biegung derselben 
zusammengefugt wird, und die Segmente von innen 
gegen eine Hohlzylinderwandung untereinander einge- 
preBt werden, wobei sie durch wechselnde Ausbildung 
als Keil- und Gegenkeilstucke durch Keilreibung in 
ihrer Lage festgehalten werden. Die zwischen diesen 
Keilstiicken wirkende Kraft wird dabei lediglich 
tangential, so daB die bogenstiickartigen Segmente und 
der Gehausemantel der Drehfeldmaschine keinen 
Zusammenhalt durch den Aufbau ihrer Anordnung 
selbst bewirken. 

Zur Verbcsserung dieser bekannten Verfahren zum 
Zusammenbau eincs Laufers einer Schwungradmaschi- 
ne fur Schwunglichtmagnetziinder besteht dahcr die 
Aufgabe, ein Verfahren zur spielfrcien Anordnung der 
Polstiicke und Magnete eines Schwungradmagnetlau- 
fers zu schaffen, bei dem trotz einer groBen Anzahl zu 
befestigender Polstflcke und Magnete unter moglichst 
geringer Bearbeitung der Teile ein einfacher, sicherer 
und spielfreier Zusammenbau der Einzelteile des 
Schwungradmagnetlaufers moglich ist, wobei der 
spielfreie Zusammenhalt auch noch nach langerer 
Belastung gegeben sein soil. 

ErfindungsgemaB ist bei einem Verfahren der 
eingangs genannten Art vorgesehen, daB die Zwischen- 
stiicke an der Innenflache der Felge bzw. des Flansches 
der Glocke des Schwungradmagnetlaufers gleichmaBig 
im Abstand zueinander justiert und daB zwischen diesen 
an die InnenumfangsflSche der Felge die Ferritmagnete 
eingebracht werden, daB die aus Hartstahl bestehenden 
Polschuhe an ihren Enden scharfe Winkel besitzen, und 
daB die aus einem weicheren Metall bestehenden 
Zwischenstiicke Seitenflachen aufweisen, die zueinan- 
der unter einem bestimmten Winkel angeordnet 
werden, sowie an den Seitenflachen jeweils eine 
Innenflache mit einer oberen Schulter aufweisen, wobei 
die Polschuhe zunachst bis zur oberen Schulter frei 
cmgesetzt und durch eine axiale Verschiebung parallel 
zur Rotorachse mit den scharfen Winkeln an ihren 
Enden in die Seitenflachen der Zwischenstiicke 
eingekerbt werden und zwar bis zu einem unteren 
Anschlag zum Positionieren der Polschuhe mit den 
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Magnelen auf glcichem Niveau obcrhalb des Flanschcs 
der Glocke, wobei auf die durch jeweils zwei 
Zwischenstiicke eingeschlossenen Polschuhe radiate 
Krafte wirken. die die Polschuhe gegen die Magnetc 
und die Innenflache der Felge driicken. 

Ein derarliges Verfahren zum Zusammenbau cincs 
Schwungradmagnetlaufers, insbesondcre aus Ferritma- 
gneten, deren maschinelle Bearbeitung an sich auBerst 
schwierig ist, erlaubt dabei unier einfachem Positionie- 
ren der aus weicherem Metall bestehenden Zwischen- 
stiicke am Innenmantel der Glocke und Einbringen und 
Einschneiden der Magnele und der mil scharfen 
Winkeln versehenen Polschuhe in zwei aufeinander 
folgenden Arbeitsvorgangen die Magnele und Polschu- 
he uniereinander gegentiber der Felge des Schwungrad- 
magnetlaufers exakt auf gieichem Niveau zu pqsitionie- 
ren, wobei iiber die Zwischenstiicke auf die Polschuhe 
radiate Krafte zur Wirkung kommen, die diese gegen 
die Magnele und die Innenflache der Felge des 
Schwungradmagnetlaufers andriicken. Es ergibt sich 
somit eine auBerst sichere Anordnung der Polstiicke 
und Magnete. welche auch groBeren mechanischen und 
magnetischen Belastungen gewachsen ist, ohne daB sich 
ein Spiel einstellt. 

Trotz des erfolgenden selbsttatigen Zusammenhalts 
der Polstiicke und Magnete an dem Innenmantel des 
Schwungradmagnetlaufers ist es dabei moglich. in dem 
erfindungsgemaBen Verfahren die Magnete und Pol- 
schuhe in ihren Abmessungen mil relativ groBen 
Toleranzen zu verwenden. Zur eigentlichen Herstellung 
der Schicht aus den benachbarten Magnet-Polschuh- 
Paaren bedarf es nur noch der Bereitstellung der 
Magnete und Polstiicke. wobei die Formgebung 
derselben in den besagien groBeren Toleranzgrenzen 
liegen kann. ohne daB eine besondere Bearbeitung der 
Magnete oder Polschuhe oder z. B. die Anlage von 
Durchbruchen oder Ausnehmungen notwendig ist. 
Somit lassen sich insbesondere Schwungradmagnetlau- 
fer mit Ferritmagneten leicht zusammenbauen. Da der 
Zusammenbau des Rotors auBerst einfach in zwei 
Phasen erfolgt. namlich durch ein vorlaufiges Einsetzen 
der Magnete und Zwischenstiicke und ein darauf 
folgendes Einpressen der Polschuhe in Richtung parallel 
zur Rotorachse. in einem Bewegungsvorgang. in 
welchem die Polschuhe in die Zwischenstiicke eindrin- 
gen und die ursprunglich glatten Seitenflachen der 
Zwischenstucke auskerben. ist es insbesondere auch 
moglich. den Schwungradmagnetlaufer mit einer groBe- 
ren Anzahl benachbarter Magnet-Polschuh-Paaren zu 
versehen, und somit einen Schwungradmagnetlaufer 
grofler Leistung zu schaffen. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren nutzt dabei auf- 
grund der spezieiien Formgebung der Zwischenstucke 
und Polschuhe, ahnlich wie bei der Grundkonzeption 
bzw. der Physik von architektonischen Gewolben, sich 
einstellende physikalische Kraftverhaltnisse aus, die 
einen sicherea selbsttatigen Zusammenhalt der Teile 
des Rotors auch uber langere Zeit ermoglichen. 

Zur Durchfuhrung dieses erfindungsgemaBen Verfah- 
rens ist eine Vorrichtung vorgesehen, welche erfin- 
dungsgemaB aus einem im Querschnitt rechtwinkligen 
Toruskorper mit N mit Ruckholfedem versehenen 
Kolben besteht, die gleichmaBig verteilt radial im 
Inneren des Toruskorpers angeordnet und bei einer 
axial innerhalb des Toruskorpers erfolgenden Abwarts- 
bewegung eines kegelstumpfformigen Teils gleichzeitig 
nach auBen bewegbar sind, wobei der Umfang des 
Toruskorpers N vertikale Schienen tragt. die in der 
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Mine zwischcn zwei bcnachbarlcn Kolben angeordnet 
sind. 

Die Erfindung umfaBt ferncr ein vorleilhaftcs 
Verfahren zur Montage cincs Schwungradmagneilau- 
fers timer Vcrwcndung der vorgenannten Vorrichtung. 

In der folgenden Bcschreibung ist anhand der 
Zcichnung ein bevorzugtes Ausfuhrungsbeispicl des 
erfindungsgemaBen Verfahrens und der Vorrichtung 
zur Montage der Teile eines Schwungradmagnetlaufers 
hi nach diesem Verfahren beschrieben. Es handclt sich 
dabei urn eine Ausfuhrungsform eines Rotors und eines 
Werkzeuges zur starren Anordnung der Einzcltcilc 
innerhalb der Glocke des Schwungradmagnetlaufers. 
Die Zeichnungzeigt in 
io Fig. 1 im GrundriB eine Innenansicht einer Schwung- 
magnetzundung bzw. eines magnetischen Rades mit 
acht Polen nach dem Zusammenbau: 

Fig. 2 eine von oben gesehene Darsiellung eines 
Zwischenstiicks der Anordnung nach F i g. I ; 
2o Fig. 3 eine Vorderansicht des Zwischenstiicks. 
gesehen in Richtung des Pfeiles in F i g. 2; 

Fig. 4 eine von oben gesehene Darsiellung eines 
Polschuhs des Rades nach F i g. 1 ; 

F i g. 5 eine Vorderansicht. gesehen in Richtung des 
;i Pfeilsin Fig. 4; 

Fig. 6 einen Teilgrundrifl zur Darsiellung der 
Verwendungsweise eines Werkzeugs fur den Zusam- 
menbau der Rotorteile innerhalb der Glocke der 
Schwungmagnetzundung; 
in Fig. 7 einen Teilschnitt entlang der Linie VII-VII in 
Fig.6. 

GemaB Fig. 1 ist der Schwungradmagnet mit acht 
Polen innerhalb einer Stahlkonstruktion angeordnet. die 
die Form einer Glocke 10 besitzt. Die Glocke weist 

35 einen Flansch 11 auf, der in seinem Zentrum eine 
Offnung 12 zur Aufnahme einer Welle tragi. Die 
Offnung ist umgeben von einer Reihe von Ausnehmun- 
gen 13. die zur Ventilation des Inneren der Glocke 
dienen. Ferner besitzt die Glocke eine Felge 14, wobei 

40 das Bezugszeichen auf deren oberen kreisfdrmigen 
Rand hindeutei. 

Auf der Innenflache der Felge 14 sind Magnete 15 der 
acht Induktorpole gleichmaBig verteilt angeordnet. 
Jeder Magnet aus keramischem Material, betspielsweise 

45 aus einem Ferrit. besitzt eine Dicke von einigen 
Millimetern und isi dunn im Verhaltnis zu seiner 
gekriimmten Flache. An der konkaven Flache jedes 
Magneten liegt ein Polschuh 16 aus Eisen mil hoher 
magnetischer Permeabilitat an. Jeder Polschuh ist noch 

50 etwas dunner als der Magnet. Seine Flache emspricht 
jedoch der des Magneten. und seiner Krummung. Auf 
seiner konvexen Flache 17 tragt der Polschuh einige 
Rinnen oder Riiien io geringer Tie'e. wie es die r i g.4 
und 5 zeigen. 

55 Jeder Induktorpol (15, 16) ist erfindungsgemaB 
eingekeilt zwischen zwei Zwischenstucken 19. von 
denen eines in vergroBertem MaBstab, und zwar vor der 
Montage des Rotors, in den F i g. 2 und 3 dargestellt ist. 
Jedes Zwischenstuck besteht aus AIuminiumguB und 

60 besitzt eine speziell entwickelte AuBenform, um die 
angestrebte Rolle spielen zu konnen. An jeder 
Seitenkante sind zwei Schultern vorhanden, namlich 
eine kleine obere Schulter 20. deren Funktion noch 
eingehend erlautert werden soil und eine untere, 

65 groBere Schulter 21, auf der Magnet und Polschuh zur 
Anlage kommen. Die Vorderflache des Zwischenstiicks 
.ist mit einer Mittelrille 22 versehen. die dazu dient, das 
Zwischenstuck wahrend der Rotormontage festzuhal- 
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ten. SchlicBlich tragt das Zwischcnsiiick auf seiner 
riickwartigen Flache eine miitlere Ausnchmung 23, die 
ggf. ein Ausgleichsgewichi zum Wuchtcn des Rotors 
aufnehmenkann. 

Die unierschiedlichen Tcile des Rotors, die Induktor- 1 
pole und Zwischenstiicke. werden endgiiltig miteinan- 
der und mit der Glocke unter Verwendung eines 
Klcbcrs verbunden, und zwar nach einem Vcrfahrcn. 
das noch naher erlauterl werden soli. 

Die Vorrichtung zum Einsetzen und Positionieren der in 
Einzelteile im Inneren der Glocke ist in den F i g. 6 und 7 
dargestellt. und zwar in betriebsmaDigem Einsatz. Das 
Werkzeug besteht aus einem Toruskorper 24. dessen 
erzeugender Querschnitt rechtwinklig ist. Der groBe 
Durchmesser des Toruskorpers soil, wie cs auch die 15 
Figuren zeigen, merklich kleincr als der Durchmesser 
der Zylinderflache sein, die von den konkaven Flachen 
der Polschuhe 16 gebildet wird. Im Inneren des 
Toruskorpers sind acht Kolben 25 radial ausgerichlct 
angeordnet, und zwar in gleichmaOiger Verleilung unter .'ii 
Bildung von Winkelabslanden von 45". Jedcr Kolben 25 
wird in Axialrichtung von einem StoBel 26 durchdrun- 
gen. Fcrner ist jeder Kolben mit ciner Riickholfeder 27 
versehen, die in ihrer Ruhestellung bewirkt, daB der 
StoBel nach innen aus dem Toruskorper vorspringt. Die ?■> 
vorspringende Flache 28 jedes StoBels iritl also in 
Beriihrung mit einem kegclstumpfformigen Teil 29, 
welches in der Ruhestellung angehoben ist und sich in 
Richtung der Torusachse verschieben kann. 

Am Umfang des Toruskorpers ist entlang jeder in der in 
Mitte zwischen zwei benachbarten StoBeln liegenden 
Erzeugenden eine vertikale Schiene 30 vorgesehen 
Diese acht Schienen dienen dazu. wahrend der Montage 
die Zwischenstiicke zu positionieren und anliegend an 
der Fclgedes magnetisches Radesfestzuhalten. ji 

Die beschriebene Vorrichtung kann zur Montage des 
Rotors von einer nicht dargestellten Presse angclrieben 
werden, welche zwei Betaiigungsschrilte durchzufuhren 
vermag. 

FolgendermaBen geht das Einsetzen und das Befesli- n> 
gen der Polschuhe innerhalb der Glockf vor sich: 

Man senkt den Toruskorper ab, bis er axial in die leere 
Glocke eintaucht, wobei seine acht Kolben ihre 
Ruhestellung einnehmen. Sodann setzt man die acht 
Zwischenstiicke 19 ein. indem man sie mil ihren ^ 
Mittelrillen 22 auf den Schienen 30 entlang gleiten laBt. 
Es sei hier darauf hingewiesen. daB der Flansch mit der 
Felge uber eine Ausrundung verbunden ist. Urn den 
Zwischenstucken die Moglichkeit zu bieten, sich dieser 
Ausrundung anzupassen, bcsiizt jedes Zwischenstiick an 50 
seinem unteren Abschnitt eine Verjiingung oder Stufe 
31(Fig.3). 

AnschlieBend fuhrt man die acht Magnete 15 ein. bis 
jeder Magnet mit seiner Unterkante auf den beiden 
Schultem 21 von zwei benachbarten Zwischenstucken 55 
ruht Die Dimensionierung ist so getroffen, daB die 
Magnete unter leichter Reibung zwischen ihren 
Seitenflachen und den beiden Zwischenstucken ihren 
Platz einnehmen. 

Die Polschuhe 16 lassen sich jeweils frei in den oberen 60 
Raum zwischen den Zwischenstucken einfugen, werden 
jedoch aufgehalten von den beiden kleinen oberen 
Schultem 20, die miteinander zusammenwirkea und 
zwar ungefahr 5 mm vom oberen Rand der Zwischen- 
stiicke entfemt. 65 

In diesem Augenblick laBt man die doppelt wirkende 
Presse tatig werden, tun die Polschuhe zur Anlage an 
den unteren Schultem 21 der Zwischenstiicke und in 



Beriihrung mil den Magnctcn zu bringen. 

Wiihrcnd ciner ersten Zeiispanne betatigt man die 
Presse gemaBigt in Richtung des Pfeils Ft. Das 
kegelstumpfformige Teil 29 wandert abwarts und 
vcrschiebt die Kolben 25 gegen die Wirkung der 
zugehorigen Riickstellfedcrn 27. Die StoBel 26 drucken 
dadurch die Polschuhe 16 an die Magneten 15 an. Die 
sorgfaltig eingcslellle AnpreBkraft soil nicht ubermaBig 
groB sein, urn die anschlieBende Bewegung der Presse 
nicht zu behindern. 

Wahrend einer zweiten Zeitspanne laBt die Presse 
einen Kranz oder Kreisring nach unten wandern, der in 
gleichmaBiger Weise, und zwar in Richtung des Pfeils F 2 
die Oberkanten der Polschuhe 16 belastet. Letzterc 
bestehen aus einem Material (Stahl), das wesentlich 
harter ist als das der Zwischenstiicke (Aluminium). Der 
ausgeubte Druck laBt die kleinen Schultem 20 
nachgeben, und der scharfe Winkel der Polschuhe trill 
in das Aluminium ein, wobei er eine ausreichend tiefe 
Kerbe schneidet. Die Polschuhe gleiten an den 
konkaven Flachen der Magnete entlang und kommen an 
den unteren Schultem 21 der Zwischenstiicke zur 
Anlage. 

Die vertikale Abwartsbewegung kommt zum Still- 
stand, und man unterbricht die beiden Betatigungs- 
schritte der Presse. 

SchlieQIich zieht man den Toruskorper mil den acht 
Kolben aus dem Inneren des Rotors heraus. 

Die Einzelteile des Rotors nehmen also folgende 
Stellungen ein: 

Die Polschuhe sind mit ihren Enden in die 
Zwischenstiicke eingelassen und dementsprechend 
Kraften unterworfen, deren Resultierende eine Radial- 
krafl ist, die jeden Polschuh in Richtung auf die Felge am 
zugehorigen Magneten anliegen laBt. Unter der 
Voraussetzung der Aquivalenz von Aktion und Reak- 
tion werden die Zwischenstiicke an denjenigen Punkten. 
an denen sie mit den Polschuhen in Beriihrung stehen. 
solchen Kraften unterworfen. deren Resultierende 
glcichermaBen radial und in Umfangsrichtung gerichtet 
ist. und zwar aufgrund der spezicllen Form der 
Zwischenstiicke. Alle diese Krafte tragen also zum 
Zusammenhall der Anordnung bei. und zwar entspre- 
chend der Grundkonzeption von architektonischen 
Gewolben. 

Eine derartige Montage gestattet den Zusammenbau 
von spielfrei zusammengesetzten Einzelteilen. ohne daB 
hinsichtlich der Dicke zu enge Toleranzen eingehalten 
werden muBten. 

Man kann nun fortfahren. indem man Ausgleichge- 
wichte zum Wuchten in die Ausnehmungen 23 auf der 
Riickseite der Zwischenstiicke einftigt. 

Urn bei der den Rotor und die Felge umfassenden 
Anordnung eine endgiiltige starre Verbindung sicherzu- 
stellen, ist es erforderlich, zwischen samtlichen Einzel- 
teilen eine kontinuierliche Bindung durch Verkleben 
herzustellen. Dies geschieht in den folgenden beiden 
Arbeitsstufen. 

Wahrend einer ersten Arbeitsstufe wird der Rotor 
der Schwungmagnetzundung langsam in Umlauf ver- 
setzt, wahrend ein DreheinguB einen flussigen Kunst- 
harzkleber zwischen die Magnete und die Polschuhe 
flieBen laBt Die Drehung ruft eine gleichmaBige 
Verteilung zwischen den acht Polschuhen hervor, wobei 
die Rillen 18 das HerabflieBen des Klebers rwischen 
Magnet und Polschuh erleichtern. 

Wahrend eines zweiten Arbeitsschrittes geht man zu 
einem beschleunigten Umlauf uber, wobei der Kleber, 
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der auf den Flansch geflossen isi, unier der Wirkung der 
Zenlrifugalkraft zwischcn die Magnete und die Felge 
gclangt. 

Man beschlieQt den Arbeitsvorgang durch eine 
angemessene Erwarmung, um eine Aushartung des 
Harzes hervorzurufen. 

Ein letzter Bearbeilungsvorgang besteht darin, daB 
man die Innenflache der Polschuhe einer leichten 
Bearbeitung unterzieht. um die erforderliche Konzenlri- 
zitSt sicherzustellen. 

Der Rotor ist sodann ferlig, um innerhalb cincr 
Schwungmagnetzundung in Betrieb genommen zu 
werden. 

Es ist offensichtlich. daB verschiedene sekundare 
Modifikationen hinsichtlich der beschriebenen Rotor- 
konstruktion und der verwendeten Vorrichtung mbglich 
sind, ohnc daB jedoch das erfindungsgemaBe Grund- 
konzepl verlassen wiirde. Dies gilt auch dafiir. daB die 
Anzahl N der Induktorpole groBer oder kleiner als acht 
sein kann. Auch kann man das Aussehen der 
Zwischenstucke verandern, sofern weiterhin sicherge- 
stellt wird, daB am Ende der Montage jeder Polschuh 



zwischen zwei benachbarten Zwischenstiicken einge- 
schlossen ist. 

Die mehrpoligen Schwungmagnelziindungen mil 
erfindungsgemaBen Rotoren sind insbesondere be- 
; stimmt zur elektrischen Ausrustung von zweiradrigen 
Motorfahrzeugen. 

Zusammenfassend schafft also die Erfindung umlau- 
fende elektrische Maschinen. Es handelt sich um einen 
Rotor einer Schwungmagnetzundung hoher Leistung 

io innerhalb einer Glocke. wobei die N Magnete und die N 
Polschuhe, die gleichmaBig iiber dem Innenumfang der 
Felge der Glocke verteilt sind, unter Verwendung von N 
Zwischenstiicken eingestellt und fixiert werden. Jedes 
Zwischenstiick liegt zwischen zwei benachbarten 

15 Paarcn von aus Magnel/Polschuh bestehenden Anord- 
nungen, wobci die Konstruktion mil der Felge verklebt 
ist. Die Erfindung schafft ferner eine Vorrichtung zum 
Montieren eines solchen Rotors. Anwendbar ist die 
Erfindung auf mehrpolige Schwungmagnelziindungen. 

20 insbesondere zur elektrischen Ausrustung von zweirad- 
rigen Motorfahrzeugen. 
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